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Abstract 



Plate feeding system for presses, having a feed slide (16) which is guided by a slide guide (18) and can be 
adjusted towards and away from the tool of the press along a first axis (20), at least two releasable gripping 
means (26, 28), preferably gripping tongs, which are guided by the slide and can be adjusted along a 
second axis (21 ) perpendicular to the first axis (20), a presentation slide (30) which can be adjusted along 
the first axis (20) and has releasable gripping means (32, 34), preferably gripping tongs, for feeding a plate 
into a transfer position for reception by the first gripping means, the gripping means (26, 28) grasping a plate 
(40, 40a) laterally on opposite sides at the rear end, the transfer position corresponding to the position of the 
plate for the first cut and the transfer of the plate (40a) to the first gripping means (26, 28) taking place 
during the first cut, the presentation slide (30) only moving the plate (40a) into the trans fer po sition when the 



gripping means (26, 28) have reached their receiving position along both axes (20, 21). 
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© Tafelanlagesystem fur Pressen. 



© Tafelanlagesystem fur Pressen, mit einem Vor- 
schubschlitten (16), der von einer SchlittenfUhrung 
(18) gefuhrt entlang einer ersten Achse (20) in 
Richtung auf das Werkzeug der Presse zu und von 
diesem fort verstellbar ist, mindestens zwei I6sbaren 
Greifmitteln (26,28), vorzugsweise Spannzangen, die 
vom Schlitten gefUhrt entlang einer zweiten Achse 
(21) senkrecht zur ersten Achse (20) verstellbar sind, 
einem Vorlageschlitten (30), der entlang der ersten 
Achse (20) verstellbar ist und Itisbare Greifmittel 
(32,34) aufweist, vorzugsweise Spannzangen, zum 
Vorschub einer Tafel in eine Ubergabeposition 
zwecks Ubernahme durch die ersten Greifmittel, 
^ wobei die Greifmittel (26,28) eine Tafel (40,40a) am 
^ hinteren Ende an gegenUberliegenden Seiten seitlich 
<7> erfassen, die Ubergabeposition der Tafelposition fur 
JjJ den ersten Schnitt entspricht und die Ubergabe der 
*° Tafel (40a) an die ersten Greifmittel (26,28) wahrend 
<J> des ersten Schnittes stattfindet, wobei der Vorlage - 
W schlitten (30) die Tafel (40a) erst in die Ubergabe- 
position bringt, wenn die Greifmittel (26,28) ihre 
O Aufnahmeposition entlang beider Achsen (20,21) 
A erreicht haben. 
Ill 
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Die Erfindung be2ieht sich auf ein Tafelanla- 
gesystem fur Pressen nach dem Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1. 

Derartige Tafelanlagesysteme dienen dazu, 
Tafeln, beispielsweise auf Aluminiumblech, posi- 
tioniert einer Presse zuzufuhren, die eine vorge- 
gebene Anzahl von Rohlingen aus der Tafel aus - 
stanzt. Die Tafel wird in den Greifmitteln einge- 
spannt und vom Vorschubschlitten zwischen den 
Stanzwerkzeugen bewegt, wobei die Bewegung 
normalerweise entlang zweier orlhogonaler Achsen 
stattfindet, da zwecks gunstiger Materialausnutzung 
eine versetzte Teilung gewahlt wird. Aus dem DE- 
GM 83 18 201 ist ein Tafelanlagesystem bekannt- 
geworden, bei dem der Vorschubschlitten zwei 
Greifzangen aufweist, welche die Tafel an der hin - 
teren Kante erfassen und schrittweise in die 
Werkzeugmaschine vorschieben. Der Vorschub ist 
an die Bewegung der Werkzeugmaschine, bei- 
spielsweise der Stanze, gekoppelt derart, daB der 
Vorschub in einer Zeit erfolgt, in der das Werkzeug 
einen Ruckhub ausfuhrt und sich mithin auBerhalb 
der Arbeitsebene befindet. Nach Beendigung eines 
Arbeitszyklus fur die Tafel fa'hrt der Vorschubs- 
chiitten in eine Ausgangs - Oder Aufnahmeposition 
zuruck, in der er die nachste Tafel erfaBt. Diese 
Tafel wird von einem Ladeschlitten aus einer Po- 
sitionierstation lagerichtig in die Ladeposition vor- 
geschoben, in der sich die Tafel unmittelbar vor 
dem Werkzeug befindet. Hierbei bewegt sich der 
Ladeschlitten unter der Vorschubvorrichtung hin- 
durch, urn die Blechtafel in die Lade- oder Uber- 
gabeposition zu bringen. Der Antrieb fur den Vor- 
lageschlitten ist normalerweise so ausgefUhrt, daB 
der Vorlageschlitten die Tafel stets in die gleiche 
Position bringt, unabhangig von der Grofie der 
Blechtafel und dem Stanzbild. 

Von dem letzten Vorschubschritt einer vorauf- 
gehenden Tafel bis zur Ubernahme der nachfol- 
genden Tafel in der Vorschubvorrichtung vergeht 
zwangslaufig eine gewisse Zeit, die deutlich langer 
ist ais die Taktzeit der Presse. Bei dem bekannten 
Tafelanlagesystem mussen die Spannzangen zu- 
nachst von der alten Tafel entfernt und in eine 
Position hinter die neue Tafel verfahren werden, 
urn sie anschlieBend wieder in entgegengesetzter 
Verstellrichtung mit der hinteren Kante der Tafel in 
Eingriff zu bringen. Die Spannzangen legen daher 
zwei unterschiedliche Verstellwege zuruck, was fur 
jeden einen Beschleunigs - und einen Abbrems- 
vorgang bedeutet. Bei den schnellsten bekannten 
Systemen betra'gt diese unproduktive Wechselzeit 
etwa 1,8 Sekunden. Das entspricht bei 200 Huben 
pro Minute etwa 6 Leerhiiben der Presse. 

Aus der DE-OS 34 37 642 ist bereits ein 
Tafelanlagesystem bekanntgeworden.das ohne 
unproduktive Wechselzeiten arbeitet. Das bekannte 
System erfordert zwei separate Vorschubvorrich - 



tungen mit jeweils an einer Seite der Tafel angrei - 
fenden Spannzangen, die abwechselnd zum Ein - 
satz kommen. Ein derartiges System ist jedoch 
verhaltnismaBig aufwendig. 
5 Bei mit Vorlageschlitten arbeitenden Systemen 

ist zwar denkbar, zur Vermeidung von Leerhuben 
die Presse so lange abzuschalten, bis die Uber- 
nahme einer neuen Tafel durch die Greifmittel des 
Vorschubschlittens stattgefunden hat. 

70 Das Auskuppeln der Presse hat jedoch nicht 

unerhebliche Nachteile. Zum einen findet ein be - 
trachtlicher VerschleiB statt. Zum anderen kann die 
Presse beim Einkuppeln bei jeder Tafel erst lang - 
sam auf die Arbeitsdrehzahl hochfahren. Dies fuhrt 

15 unter Umstanden zu Problemen beim Auswerfen 
der Stanzteile. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Tafelanlegesystem fur Pressen zu schaffen, das 
die Ubergangszeit bei weiterlaufender Presse fur 

20 die Tafeln deutlich verringert. 

Diese Aufgabe wird gelost durch die Merkmale 
des Patentanspruchs 1 . 

Bei dem erfindungsgema'Ben Tafelanlagesy- 
stem wird die Tafel nicht an der hinteren Kante, 

25 sondern an gegenuberliegenden Seiten erfaBt. 
Dadurch entfallt der Vorschub der Greifmittel hinter 
die Tafelkante und der weitere entgegengesetzte 
Weg bis zur Tafelkante hin. Die Obergabeposition 
der Tafel ist nicht mehr mit der vorderen Kante 

30 unmittelbar vor dem Werkzeug, sondern im Be- 
reich des Werkzeugs. Dies bedeutet indessen, daB 
der Vorlageschlitten die Tafel erst in die Oberga- 
beposition bringt, wenn die Greifmittel ihre Auf- 
nahmeposition entlang beider Achsen erreicht ha - 

35 ben. Die Ubergabe der Tafel in der Ubergabeposi - 
tion an die ersten Greifmittel kann wahrend des 
ersten Schnittes stattfinden, wahrend dem die Tafel 
durch das Stanzwerkzeug fixiert ist. 

Nach dem Ende der Verarbeitung der voran - 

40 gegangenen Tafel fahren beide Achsen des Vor - 
schubs, d.h. die Greifmittel und der Vorschubs- 
chlitten in die Ausgangs- oder Aufnahmeposition, 
in der die neue Tafel aufgenommen wird. Der von 
den Greifmitteln zurOckzulegende Weg ist sy- 

45 stemgemaB erheblich kurzer als der Weg des 
Vorschubschlittens entlang der Langsachse. Sobald 
also die Greifmittel in der Querachse ihre Tafel - 
ubernahmeposition erreicht haben oder sich au- 
Berhalb des Vorschubweges der neuen Tafel bef - 

so inden, kann die neue Tafel von dem Vorlageschlit - 
ten in das Werkzeug hinein vorgeschoben werden, 
und zwar gleichzeitig mit dem ZurOckfahren der 
Greifmittel entlang der Langsachse. Befinden sich 
die Greifmittel wahrend des Zuruckfahrens auBer - 

55 halb der Kanten der Tafel, ist erforderlich, daB sie 
entlang der zweiten Achse in Richtung Tafel wieder 
zugestellt werden, sobald sie entlang der ersten 
Achse ihre Aufnahmeposition erreicht haben. Dies 
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kann zum Beispiel bei gescrollten Tafeln der Fall 
sein, welche keine geraden Langskanten aufwei- 
sen. Bei Tafeln mit geraden LSngskanten 1st es 
indessen von Vorteil, wenn gema'G einer Ausge- 
staltung der Erfindung die Greifmitte! wahrend oder 
unmittelbar nach dem letzten Schnitt der Werk- 
zeuge und ihrem Offnen entlang der zweiten Achse 
in die Aufnahmeposition verstellt werden und der 
Vorlageschlitten im AnschluG die Tafel durch die 
geoffneten und entlang der ersten Achse zuruck- 
verstellten Greifmittel zur Obergabeposition vor- 
schiebt. Die Tafel wird mithin durch die geoffneten 
Spannzangen vorgeschoben, wahrend diese 
gleichzeitig zuruck in die Aufnahmeposition ver- 
stellt werden. 

Die beschriebenen MaSnahmen verringern die 
unproduktive Zeit auf etwa ein Drittel gegenuber 
den vorstehend beschriebenen Systemen, d.h. bei 
200 HO ben pro Minute sind nur noch zwei Leer- 
hube erforderlich. Dadurch erhoht sich die Ge- 
samtleistung einer Presse je nach Tafelgrofle um 
12 bis 17%. Der erforderliche Aufwand ist im Hin- 
blick auf die konstruktive Ausfuhrung nicht hoher 
als bei herkommlichen Systemen. Ledigllch der 
Vorlageschlitten muB praziser gesteuert werden in 
Abstimmung mit den Verstellbewegungen des 
Vorschubsystems und dem Takt der Presse. Der 
Vorschub wird ublicherweise numerisch gesteuert. 
Die Software fdr die numerische Steuerung ist 
mithin zu erganzen um die Steuerung des Vorla- 
geschlittens. Ein weitergehender Aufwand ist nicht 
erforderlich. 

Die Erfindung wird nachfolged anhand von 
Zeichnungen na'her erlautert. 

Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf ein schema - 
tisch dargestelltes Tafelanlagesystem 
nach der Erfindung wahrend der 
Ubergabe von einem Vorlageschlitten 
auf eine Vorschubvorrichtung. 
Fig. 2 zeigt eine ahnliche Darstellung wie 
Fig. 1 mit einer Tafel am Ende der 
Verarbeitung. 
Fig. 3 zeigt eine ahnliche Darstellung wie die 
Figuren 1 und 2 wahrend des Vor- 
schubs einer Tafel von dem Vorlage - 
schlitten und der Verstellung der 
Vorschubvorrichtung in die Ubernah- 
meposition nach Fig. 1. 
In den Figuren 1 bis 3 ist mit 10 eine Presse 
herkommlicher Bauart bezeichnet. Sie weist drei 
Werkzeuge 12 auf, beispielsweise Stanzwerkzeuge, 
die mittels eines StQBels senkrecht zur Zeichen- 
ebene bewegt werden. Ein Vorschubschlitten 16 ist 
entlang einer Fuhrung 18 in Richtung des Doppel- 
pfeils 20 verstellbar. Er weist Halter 22, 24 fur 
Spannzangen 26, 28 auf. Schlitten 16, Halter 22, 24 
und Zangen 26, 28 werden durch geeignete Ver- 
stellantriebe betatigt, die wiederum von einer ge- 
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eigneten Steuervorrichtung gesteuert werden. 

Ein Vorlageschlitten 30 mit zwei Spannzangen 
32, 34 ist entlang einer SchlittenfUhrung 36 in 
Richtung des Doppelpfeils 38 verstellbar. Auch der 

5 Antrieb fur den Schlitten 30 ist nicht dargestellt. 

Die Spannzangen 22, 24 bzw. 32, 34 kQnnen 
herkommlichen Aufbaus sein, beispielsweise eine 
starre Backe und eine bewegliche Backe aufwei - 
sen, wobei die bewegliche Backe durch einen ge- 

io eigneten Antrieb betatigt wird. 

Fig. 2 zeigt eine zu bearbeitende Tafel 40 in 
einer Position, in der der letzte Schnitt ausgefuhrt 
wird. Sobald die Stanzwerkzeuge 12 mit der Tafel 
40 in Eingriff sind, konnen die Spannzangen 26, 28 

is offnen, und die gesamte Vorschubvorrichtung kann 
die Spannzangen 26, 28 in eine Ubernahmeposition 
zurilckverstellen, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist. 
Wahrend dieser Zeit haben die Spannzangen 32, 
34 bereits eine neue Tafel erfaSt. Haben die 

20 Spannzangen 26, 28 ihre Position entlang der 
Querachse 21 erreicht, ist die Aufnahmeposition 
auf diese Achse erhalten. Dies beruht darauf, daB 
die Zangen 26, 28 die Tafeln an den Seitenkanten 
an gegeniiberliegenden Seiten am hinteren Ende 

25 erfassen. Wahrend mithin der Vorlageschlitten 30 
die neue Tafel 40a entlang der Langsachse 20 in 
Richtung Presse 10 vorbewegt, bewegen sich die 
Zangen 26, 28 aufgrund der Ruckbewegung des 
Schlittens 16 nach hinten, wobei die Tafel 40a 

30 durch die geoffneten Zangen, d.h. innerhalb des 
Mauls der Zangen, vorgeschoben wird. Der Vor- 
schub der Tafel 40a erfolgt gemaB Fig. 1 in die 
Presse 10 hinein, wobei die Obergabeposition 
derjenigen Position entspricht, in der die Werk- 

35 zeuge 12 den ersten Schnitt ausfuhren konnen. Da 
die Presse 10 wahrend der beschriebenen Vor- 
gange weiterlauft, ist dafur zu sorgen, daB der 
Vorlageschlitten 30 die Tafel 40a erst dann in die 
Presse 10 einschiebt, wenn die Spannzangen 26, 

40 28 die in Fig. 1 dargestellte Aufnahmeposition er- 
reicht haben. In dem Augenbiick, in dem die 
Werkzeuge 12 die Tafel 40a schneiden und mithin 
gleichzeitig fixieren, werden die Spannzangen 32, 
34 geoffnet und die Spannzangen 26, 28 ge- 

45 schlossen, so daB mithin die Ubergabe vom Vor- 
lageschlitten 30 auf die Vorschubvorrichtung start - 
findet. 

Da die Spannzangen 26, 28 nur in einer Rich - 
tung, namlich entlang der Achse 20 verstellt wer- 

so den mussen, ergibt sich durch die beschriebene 
Obergabe von Tafeln vom Ladeschlitten 30 auf die 
Vorschubvorrichtung eine minimale Zeit, die zum 
Beispiel nur zwei Leerhuben der Presse 10 ent- 
spricht. Diese Wechselzeit ist weitaus geringer als 

55 bei herkommlichen Vorschubsystemen. 
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Patentanspruche 

1. Tafelanlagesystem fOr Pressen, mit einem 
Vorschubschlitten, der von einer Schlittenfuh - 
rung gefuhrt entlang einer ersten Achse in 5 
Richtung auf das Werkzeug der Presse zu und 

von diesem fort verstellbar ist, mindestens 
zwei losbaren Greifmittetn, vorzugsweise 
Spannzangen, die vom Schlitten gefOhrt ent- 
lang einer zweiten Achse senkrecht zur ersten w 
Achse verstellbar sind, einem Vorlageschlitten, 
der entlang der ersten Achse verstellbar ist 
und losbare Greifmittel aufweist, vorzugsweise 
Spannzangen, zum Vorschub einer Tafel in 
eine Ubergabeposition zwecks Ubernahme 75 
durch die ersten Greifmittel dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Greifmittel (26, 28) eine Tafel 
(40, 40a) am hinteren Ende an gegenuberlie - 
genden Seiten seitlich erfassen, die Uberga- 
beposition der Tafelposition fur den ersten 20 
Schnitt entspricht und die Ubergabe der Tafel 
(40a) an die ersten Greifmittel (26, 28) wan - 
rend des ersten Schnittes stattfindet, wobei der 
Vorlageschlitten (30) die Tafel (40a) erst in die 
Ubergabeposition bringt, wenn die Greifmittel 25 
(26, 28) ihre Aufnahmeposition entlang beider 
Achsen (20, 21) erreicht haben. 

2. Anlagesystem nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Greifmittel (26, 28) 30 
wahrend Oder unmittelbar nach dem letzten 
Schnitt der Werkzeuge (12) und dem Offnen 
entlang der zweiten Achse in die Aufnahme- 
position versteilt werden und der Vorlage- 
schlitten (30) im Anschlufi die Tafel (40a) 35 
durch die geoffneten und entlang der ersten 
Achse (20) zuruckverstellten Greifmittel (26, 

28) zur Obergabeposition vorschiebt. 
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